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@ Spritzverfahren zur Herstellung von Kunststoffwalzen fur fototechnische Gerate, Druckmaschinen oder dergl. 
und nach dem Verfahren hergestellte Walze 


Ein Spritzverfahren unter Verwendung von Spritzf orm und 
Spritzduse zur Herstellung von Kunststoffwalzen furfotogra- 
fische Gerate, wie Filmentwicklungsgerate, Kassettenent- 
und -beladegerate, Blattf ilmaufnahmegerate oder Kopier- 
gerate, oder Druckmaschinen oder dgl., die einen formstabi- 
leh Kern und einen demgegenuber elastischeren Mantel 
aufweisen, ist zur Erzielung einer einfachen, preisguhstigen 
Herstellung von Walzen bei guter Qualitat so ausgestaltet, 
da& in eine zylindrische Spritzform (4) das den Mantel (3) bil- 
dende Kunststoff material (12) und das den Kern (2) bildende 
Kunststoffmaterial (9) im Zweikomponenten-Spritzverfah- 
ren etwa gleichzeitig derart eingespritzt werden, daS eine 
Spritzduse (10) zum Einspritzen des Mantelmaterials (12) 
ringformig eine Spritzduse (7) zum Einspritzen des Kernma- 
terials (9) umgibt 
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Patentanspruche 


mi- oder Kunststoffschlauch (13) uberzogen ist. 

15. Nach dem Spritzverfahren nach einem der An- 
spriiche 1 bis 11 hergcstellte Walze, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB Metall- oder Kunststoffwellen- 
stumpfc (14a, 146) stirnseitig eingesetzt sind 

16. Nach dem Spritzverfahren nach einem der An- 
spriiche t bis 1 1 hergestellte Walze, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Hohlachse {\c) eingespritzt 
ist, durch die eine Metall- oder Kunststoffwelle 
steckbar ist. 

1 7. Walze nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflachen 
des Walzenmaterials (12) und/oder die Wellen- 
stumpfe (la, 1 b) zur Erzielung glatter, koaxialer Zy- 
linderflachen nachgedreht oder geschliffen werden. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Spritzverfahren unter Ver- 
wendung von Spritzform und Spritzdiise zur Herstel- 
lung von Kunststoffwalzen fur fotografische Gerate, 
wie Filmentwicklungsgerate, Kassettenent- und -bela- 
degerate. Blattfilmaufnahmegerate oder Kopiergerate, 
oder Druckmaschinen oder dergU die einen formstabi- 
len Kern und einen demgegenuber elastischeren Mantel 
aufweisen, und eine nach dem Verfahren hergestellte 
Walze. 

An Transportwalzen fur fotografische Schichttrager 
in fototechnischen Geraten, beispielsweise in NaBent- 
wicklungsmaschinen oder Kassettenent- und -beladege- 
raten, werden sehr unterschiedliche, aber durchwegs 
sehr hohe Anforderungen beziiglich ihrer Chemikalien- 
bestandigkeit, ihrer Flussigkeitsdichtigkeit oder ihrer 
Reibwerte gestellt, wobei von nahezu alien diesen Wal- 
zen Formbestandigkeit, sehr gute Oberflachenqualitat 
und ein hervorragender Gleichlauf gefordert werden. 
Gerade die Anforderungen an die Chemikalienbestan- 
digkeit und die Oberflachenbeschaffenheit werden von 
kunststoffummantelten Walzen bestens erfuilt, wobei 


1. Spritzverfahren unter Verwendung von Spritz- 
form und Spritzdiise zur Herstellung von Kunst- 
stoffwalzen fur fotografische Gerate, wie Filment- 5 
wicklungsgerate, Kassettenent- und -beladegerate, 
Blattfilmaufnahmegerate oder Kopiergerate, oder 
fur Druckmaschinen oder dergL die einen formsta- 
bilen Kern und einen demgegenuber elastischeren 
Mantel aufweisen. dadurch gekennzeichnet, daB io 
in eine zylinderische Spritzform (4) das den Mantel 
(3) bildende Kunststoffmaterial (121) und das den 
Kern (2) bildende Kunststoffmaterial (9) im Zwei- 
komponenten-Spritzverfahren etwa gleichzeitig 
derart eingespritzt werden, daB eine Spritzdiise 15 
(10) zum Einspritzen des Mantelmaterials (12) ring- 
formig eine Spritzdiise (7) zum Einspritzen des 
K ernmaterials (9) umgibt. 

2. Spritzverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Einspritzen des Mantelmate- 20 
rials (12) mit einem zeitlichen Vorlauf gegenuber 
dem Einspritzen des Kernmaterials (9) beginnt. 

3. Spritzverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die Vis- 
kositat des Kernmaterials (9) hoher ist als die des 25 
Mantelmaterials (12). 

4. Spritzverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB das Kern- 
material^) mit FQIIstoffen angereichert ist. 

5. Spritzverfahren nach Anspruch 4, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB das Kernmaterial (9) kohlefaser- 
verstarkt ist. 

6. Spritzverfahren nach Anspruch 5 oder einem an- 
deren der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Kernmaterial (9) geschaumt 35 
ist 

7. Spritzverfahren nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Kern- 
material (9) aus geschaumtem, kohlefaserverstark- 

tem Polyamid und das Mantelmaterial (12) aus rei- 40 die geeigneten Kunststoffe jedoch nicht die Festigkeit 


nem, gute Gleiteigenschaften aufweisendem Polya 
mid besteht. 

8. Spritzverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
6. dadurch gekennzeichnet. daB das Kernmaterial 
(9) aus kohlefaserverstarktem, geschaumtem ABS 45 
und das Mantelmaterial (12) aus reinem ABS be- 
steht. 

9. Spritzverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 
b, dadurch gekennzeichnet. daB das Mantelmaterial 


haben, die die Walzenkerne zur Erfiillung der geforder- 
ten Formbestandigkeit aufweisen mussen. Deshalb wur- 
den bekannte Walzen fur die angegebenen Anwen- 
dungsgebiete mit Wellen aus hochwertigen Metallen 
versehen und letztere mit Kunststoffen uberzogen, wo- 
bei die stirnseitige korrosionssichere Abdichtung der 
Metallwellen Probleme aufwarf. Ldsungen verschiede- 
ner Art sind beispielsweise durch die DE-PS 22 32 424 
oder die DE-PS 31 1 1 923 bekannt geworden. Die Her- 


(12)aus einem thermoplatischen Elastomer besteht. 50 stellungsverfahren fur derartige Kunststoffwalzen mit 


10. Spritzverfahren nach Anspruch 9, dadurch ge 
kennzeichnet, daB das Elastomer durch einen nach 
dem Spritzen durch Strahlung vernetzten Kunst- 
stoff gebildet wird. 

1 1. Spritzverfahren nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB als Elastomer durch Strahlung 
vernetztes Athylen- Venyl-Acetat verwendet wird. 

12. Nach dem Spritzverfahren nach einem der vor- 
hergehenden Anspriiche hergestellte Walze, da 


Metallkernen sind kostspielig, wahrend reine Kunst- 
stoffwalzen die beschriebenen Anforderungen bisher 
nicht erfuilt haben. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
55 einfaches, kostengunstiges Herstellungsverfahren fur 
nur aus Kunststoff bestehende Walzenkorper. die aus 
formbestandigen und ggf. korrosionsbestandigen und 
daher nicht notwendigerweise stirnseitig abzudecken- 
den Walzenkernen und zumindest teilweise eiastischen. 


durch gekennzeichnet. daB Wellenstumpfe (la, \b) 60 ggf. ebenfalls korrosionsbestandigen WalzenumhuHuir 
an die Walze (1) angeformt und — ausgenommen 
an der Einspritzseite — mit dem Mantelmaterial 
(12) uberzogen sind. 

1 3. Walze nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net. daB das Mantelmaterial (12) an den Wellen- 65 
sttimpfen(la. l^abgedrcht oder abgeschliffen ist. 

14. Walze nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich- 
net. daB die Walze (1) mit einem zusatzlichen Gum- 


gen bzw. Walzenmantelflachen bestehen, sowie nach 
diesem Verfahren hergestellte Walzen zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die 
Merkmale des Hauptanspruchs geldst. Weitere vorteil- 
hafte Merkmale des erfindungsgemaBen Verfahrens so- 
wie von danach hergestellten Walzen sind den Unteran- 
spriichen entnehmbar. 

Durch die Erfindung ist es moglich geworden, Wal- 
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zenkdrper mit oder ohne Wellenstilmpfe, bei denen an 
die Eigenschaften des Walzenkerns andere Anforderun- 
gen als an die der Walzenmantelf&che gestellt werden, 
aus verschiedenen Kunststoffen in einem Arbeitsgang 
herzustellen. 

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen naher 
erliutert. Es zeigen 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Her- 
stellung einer erfindungsgemaBen Walze mit Wellen- 
stumpfen zu Beginn eines Spritzvorganges, 

Rg. 2 die Vorrichtung nach Fig. 1 wahrend eines 
Spritzvorganges, 

Fig. 3 die Vorrichtung nach Fig. 1 am Ende eines 
Spritzvorganges, 

Fig. 4 eine mit der Vorrichtung nach Fig. 1 hergestell- 
te, entformte, erf indungsgemaSe Kunststoffwalze, 

Fig. 5 eine weitere Walzenausgestaltung, 

Fig. 6 eine Spritzform fur eine Vorrichtung nach 
Fig. 1, jedoch fiir eine andere Walzenausgestaltung, 

Rg. 7 eine mit der Spritzform nach Rg. 6 hergestellte 
Walze, 

Rg. 8 eine andere Spritzform fur eine Vorrichtung 
nach Rg. 1 fur eine weitere Walzenausgestaltung, 

Rg. 9 eine mit der Spritzform nach Rg. 8 hergestellte 
Walze. 

In Rg. 4 ist eine einstuckig hergestellte Kunststoff- 
walze 1 mit angeformten Wellenstumpfen la und \b 
gezeigt, die einen Kunststoffkern 2, der auch in die Wel- 
lenstumpfe reicht, aus formstabilem Kunststoff und ei- 
nen Walzenmantel 3 aus einem Elastomer aufweist Ge- 
m&B den Rg. 1 bis 3 wird diese Walze 1 in einem Ar- 
beitsgang im Zweikomponen ten- Kunststof fspritzver- 
fahren hergestellt Die zweiteilige Spritzform 4 hierfur 
weist einen Teil 5 auf, in dem die Walzenform und ein 
Wellenstumpf ausgespart sind und auf dem stirnseitig 
ein zweiter Teil 6 mit der die Form filr den zweiten 
Wellenstumpf lbbildenden Einspritzoffnung aufgesetzt 
ist An die Eingabeoffnung werden die Spritzdusen an- 
geschlossen, wobei eine Spritzduse 7, die mit der Spritz- 
maschine 8 fQr das Kernmaterial 9 verbunden ist, von 
einer ringformigen, koaxialen Spritzduse 10 umgeben 
ist. Diese auBenliegende Spritzduse 10 ist mit der Spritz- 
maschine It fiir den zur Bildung des Walzenrtiantels 3 
geeigneten Kunststoff, namlich dem Mantel mate rial 12, 
verbunden. 

Das Kernmaterial 9 muB eine hohere Viskositat als 
das Mantelmaterial 12 aufweisen und gewohnlich sehr 
formbest&ndig sein. Es wird daher zweckmaBigerweise 
gefullter, z.B. kohlefaserverstarkter und/oder ge- 
schaumter Kunststoff verwendet werden. Der Walzen- 
mantel 3 muB gewohnlich je nach der Anwendungsart 
mehr oder weniger elastisch sein und eine fur das zu 
transportierende Material geeignete Oberflache auf- 
weisen. Nur als Beispiele fiir mdgliche Kunststoffkombi- 
nationen seien genannt geschaumtes, glasfaserverst&rk- 
tes Polyamid und reines Polyamid oder geschaumtes, 
glasfaserverst£rktes ABS und reines ABS. Als Mantel- 
material fur gummiartige Mantelflichen 3 kann bei- 
spielsweise auch Athylen-Venil-Acetat besonders ge- 
eignet sein, das nach dem Spritzen durch Strahlung ver- 
netzt werden kann. 

GemaB Rg. 1 beginnt das Einspritzen des Mantelma- 
terials 12 in die Spritzform 4 etwas vor dem Einspritzen 
des Kernmatertals 9, so daB sich zuerst eine Blase 12a 
aus Mantelmaterial 12 ausbildet, die sich dann gemaB 
den Rg. 2 und 3 in die Spritzform vorschiebt und sie 
schlieBlich ausfQIlt In diese Blase \2a wird danh mit 
einem zeitlichen Nachlauf, aber doch im wesentlichen 


gleichzeitig, das Kernmaterial 9 eingespritzt, das sich in 
das Innere der Blase \2a als Kunststoffstrom 9a ein- 
schiebt und bei ausgefullter Spritzform 4 den Kern 2 
bildet Die hdhere Viskositat des Kernmaterials 12 ist 

s u.a. deshalb erforderlich, weil der innere Kunststoff* 
strom 9a die luBere Blase \2a beim Spritzen nicht 
durchstoBen darf. 

Die mit der Vorrichtung nach den Rg. I bis 3 ge- 
spritzte Walze 1 kann bei Bedarf nachbearbeitet wer- 

io den. So kann das Mantelmaterial 12 an den Wellen- 
stumpfen la, ib abgedreht werden, damit unerwunsch- 
tes Spiel in der Wellenlagerung beseitigt wird. Ggf. kon- 
nen Wellenstumpfe la, \b und Walzenkorper 1 nachge- 
dreht werden, urn einerseits eine gewunschte Walzen- 

15 oberflache und andererseits eine zu den Wellenstump- 
fen exakt koaxiate Walzenmantelflache zu erhalten. Wie 
schon erw^hnt kann die Elastizitat des Mantelmaterials 
z.B. durch Bestrahlung noch erhoht werden, so daB die- 
ses dann gummiartig wird. Es ist aber auch moglich. 

20 gemaB Rg. 5 eine Walze nach Rg. 4 mit einem gummi- 
artigen Oberzug 13 zu versehen. 

Nat urge m3 B konnen mit dem beschriebenen Verfah- 
ren und anders ausgebildeten Spritzformen auch Wal- 
zen anderer Ausgestaltung hergestellt werden. So ist 

25 beispielsweise die Walze 1 nach Rg. 7 ohne Wellen- 
stflmpfe hergestellt Statt dessen werden beispielsweise 
aus Metall bestehende Wellenstumpfe 14a. 146 nach- 
traglich auf eine bekannte Weise eingebracht. Dabei 
kann es gQnstig sein, wenn das Mantelmaterial 12 an der 

30 den Einspritzdflsen gegenuberliegenden Stirnseite eine 
Einbuchtung 3a zum Einsetzen des einen Wellenstump- 
fes 14a aufweist, wie dies in den Rg. 6 und 7 gezeigt ist. 
Eine derartige Einbuchtung 3a ist aber nicht notwendig. 
In Rg. 9 ist eine Walze 1 gezeigt, in die eine Hohlach- 

35 se 1c eingeformt ist, durch welche dann beispielsweise 
eine Metallwelle hindurchsteckbar ist. Dementspre- 
chend ist in der zugehorigen Spritzform nach Rg. 8 ein 
axialer Dorn 5a vorgesehen. Der Walzenkern 2 ist bei 
dieser Walze dann rihgfdrmig zwischen einer auBeren 

40 und -einer inneren Mantelschicht 3 eingebettet. 

NaturgemaB sind je nach Bedarf und Anwendung 
noch andere, der Einfachheit halber nicht gezeigte Wal- 
zerifonhen m5giich,Hv6bet alle fiir das Zweikomponen- 
ten-Spritzen geeigneten Kunststof fkombinationen Ver- 

45 wendung finden konnen. Als Fullmaterial fur das Kern- 
material kann bfeispielsweise auch Glasfaser oder Gra- 
phit gQnstig sein. So konnten beispielsweise Walzen und 
Welleh mft Walzenkern und Walzenmantel einstuckig 
und in einem Arbeitsgang aus zweierlei Kunststoffen 

50 hergestellt werden, bei denen auf einer Welle voneinan- 
der beabstandete Walzenstucke vorgesehen sind. Dabei 
konnen je nach ZweckmaBigkeit auch alle bekannten 
Formteilungen, z.B. auch eine langs zur Wellenachse 
paralleler Flichen geteilte Form, Verwendung finden. 
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Fig. 7 
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